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P4) PROCEDE DE FABRICATION D'UNE BANDE DE LAMELLES DE CONTACT ELECTRIQUE ET BANDE DE 
LAMELLES DE CONTACT ELECTRIQUE. 

tLe procede consiste a utiliser une bande (4) d'un ma- 
iu plastiquement deformable et capable apres traite- 
ment d'avoir des proprtetes 6lastiques de ressort. La bande 
est revetue dans sa partie centrale cfune couche d'un ma- 
teriau (5) electriquement conducteur puis elle est encochee 
de fagon a obtenirdes lamelles (6) reliees a leurs extremites 
par des bandes laterales continues (7, 8). Les lamelles (6) 
sont ensuite sorties du plan de la bande par torsion autour 
de leur axe longitudinal (X) et I'un des bords de chaque la- 
melle est rabattu en ourlet (12) dans le sens ou la couche 
de materiau conducteur (5) reste a I'exterieur. La bande su- 
bit ensuite un traitement de durcissement pour lui conferer 
des propri^tes elastiques. 
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Precede de fabrication d'une bande de lamelles de contact electridue 
et bande d e lamelles de contact 6lectriaue 

La presente invention conceme un precede de fabrication d'une bande 
5 de lamelles de contact electrique pour un connecteur electrique, lesdites 
lamelles etant reunies a leurs extremites par deux bandes laterales 
continues, les lamelles etant sorties du plan desdites bandes laterales par 
torsion autour de leur axe longitudinal, perpendiculaire a la longueur de la 
bande. 

10 Une telle bande de lamelles de contact electrique est utilisee dans un 

connecteur electrique comportant deux pieces, liees respectivement a run et 
a I'autre des organes a relier electriquement, la bande etant un organe 
intermediaire de contact assurant un contact elastique et liee a Tune des 
deux pieces. Le connecteur peut etre plan et comporter deux plaques de 
15 contact entre lesquelies est placee la bande, liee a Tune des plaques, ou 
bien constituer un connecteur cylindrique coaxial comportant une partie male 
et une partie femelle, I'une des deux parties comportant un logement pour la 
bande. 

L'invention s'applique en particulier, bien que non limitativement, pour 
les contacts de passage de courants permanents dans I'appareillage haute 
et moyenne tension. 

Le document FR 2 339 259 decrit, en relation avec les fig. 7, 10 et 11 
du document, une bande de lamelles de contact electrique d'un type tel que 
defini ci-dessus. Dans ce document, la bande de lamelles est en un materiau 
conducteur electrique ou non conducteur et les lames sont revetues dans 
leur partie centrale par une couche d'un materiau electriquement conducteur 
qui enveloppe les deux bords de chaque lame. On peut done separer, grace 
a cette disposition, les deux fonctions necessaires de contact elastique et de 
bonne conductivite electrique. En effet, le materiau de la bande qui doit 
assurer un contact elastique a la facon d'un ressort n'a pas necessairement 
de bonnes qualites de conductivite electrique. Cependant, la bande de 
lamelles du document ci-dessus, dont chaque lamelle comporte une couche 
d'un materiau electriquement conducteur enveloppant les deux bords de la 
lamelle, n'est pas facile a fabriquer, chaque lamelle devant etre 
individuellement revetue de sa couche conductrice. 
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La presente invention a pour but de proposer un precede assurant 
une fabrication simple d'une bande de lamelles de contact electrique. 

L'invention a ainsi pour objet un precede de fabrication d'une bande 
de lamelles de contact electrique pour un connecteur electrique, lesdites 

5 lamelles etant reunies a leurs extremites par deux bandes laterales 
continues, les lamelles etant sorties du plan desdites bandes laterales par 
torsion autour de leur axe longitudinal, perpend iculaire a la longueur de la 
bande, caracterise par le fait que Ton part d'une bande d'un materiau 
deformable plastiquement et capable, apres traitement, d'avoir des 

10 proprietes elastiques de ressort, en ce qu'au moins la partie centrale de la 
bande, sur une seule de ses deux faces, est revetue d'une couche d'un 
materiau bon conducteur electrique, lad'rte bande etant ensuite encochee de 
facon a obtenir lesdites lamelles et bandes laterales continues, lesdites 
lamelles etant sorties du plan desdites bandes laterales par ladite torsion, en 

15 ce que I'un des bords de chaque lamelle est rabattu en ouriet dans le sens 
ou le revetement electriquement conducteur reste a I'exterieur, ladite bande 
etant ensuite soumise a un traitement de durcissement pour lui donner des 
proprietes elastiques de ressort. 

L'invention a aussi pour objet une bande de lamelles de contact 

20 electrique pour un connecteur electrique, lesdites lamelles etant reunies a 
leurs extremites par deux bandes laterales continues, les lamelles etant 
sorties du plan desdites bandes laterales par torsion autour de leur axe 
longitudinal, perpendiculaire a la longueur de la bande, ladite bande etant en 
un materiau ayant des propriet6s elastiques de ressort, caracterise en ce 

25 qu'au moins la partie centrale de chaque lame est revetue sur une seule de 
ses faces d'un materiau electriquement bon conducteur, et en ce que I'un 
des bords de chaque lame est rabattu en ouriet dans un sens laissant 
apparaTtre le revStement electriquement bon conducteur a I'exterieur. 

On va maintenant donner la description d'un exemple de mise en 

30 oeuvre de l'invention en se reportant au dessin annexe dans lequel : 

Les fig. 1 a 5 illustrent les etapes du precede de fabrication d'une 
bande de lamelles de contact electrique selon l'invention, les fig. 4 et 5 
montrant le resultat final. 

La fig. 6 montre schematiquement un connecteur electrique coaxial 

35 cylindrique dans lequel est utilisee une bande de lamelles de contact 
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6lectrique selon I'invention. 

La fig. 6 montre tres schematiquement un connecteur electrique 
coaxial cylindrique comportant une partie femelle 1 et une partie male 2 en 
materiaux electriquement conducteurs. Une bande intermediate 3 de 
lamelles de contact electrique est liee a la partie male 2. Cette bande 
intermediaire qui doit assurer un bon contact electrique entre les pieces male 
2 et femelle 1 a en outre pour fonction d'assurer un contact elastique entre 
les deux pieces. 

Une telle bande 3 de lamelles de contact electrique peut egalement 
etre utilisee dans un connecteur electrique plan ou les deux pieces 1 et 2 
sont alors planes et la bande 3 liee a I'une des deux. 

En se reportant maintenant aux fig. 1 a 5, on va decrire le precede de 
fabrication d'une telle bande 3 de lamelles de contact electrique. 

On part, fig. 1, d'une bande 4 d'un materiau deformable plastiquement 
et capable, apres traitement, d'avoir des proprietes elastiques de ressort. On 
utilise, par exemple, un alliage de beryllium-bronze. Ce materiau peut etre 
adouci par un traitement thermique a 750°C suivi d'une trempe lui donnant 
une bonne malleability. 

On part done d'un tel materiau puis, comme montrfe sur la fig. 2, la 
partie centrale de la bande recoit, sur Tune de ses faces seulement, une 
couche 5 d'un materiau bon conducteur electrique. II s'agit par exemple d'un 
placage d'argent. Conformement a la fig. 3, la bande 4 est ensuite encochee 
de facon a la d6couper selon les contours souhaites, laissant apparaTtre des 
lamelles 6 reliees a leurs extremites par deux bandes laterales continues 7 et 
8, et comportant des languettes 9 utilisees pour la liaison de la bande avec 
I'une des parties du connecteur auquel elle est associee: 

Les lamelles 6 sont ensuite sorties du plan des bandes laterales 7 et 8 
par torsion autour de leur axe longitudinal X perpendiculaire a la longueur L 
de la bande. Les bords 10 et 11 de chaque lamelle, comme on le voit fig. 5, 
sont 6galement incurves et surtout I'un des bords. le bord inferieur sur la fig. 
5, est comptetement rabattu en ourlet 12 comme le montre bien la fig. 5. 

Bien entendu, I'ourlet 12 est rabattu dans le sens ou le placage 
electriquement bon conducteur 5 reste a I'exterieur de la pliure. 

Comme le montre egalement les fig. 4 et 5, et specialement la fig. 5 
qui montre la bande en coupe selon V-V de la fig. 4, les bandes laterales 7 et 
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8 sont plissees de facon a rapprocher les lameiles 6 les unes des autres et 
obtenir ainsi un plus grand nombre de lameiles par unite de longueur de 
bande. 

Lorsque la bande est ainsi placee entre les deux parties conjuguees 
5 d'un connecteur electrique, plan, ou cylindrique comme sur la fig. 6, les 
points de contact de chaque lamelle assurant le passage du courant d'une 
piece a I'autre sont figures en 13 et 14 sur I'une des lameiles 6, fig. 5. Ainsi, 
grace a Touriet" 12, il n'est pas necessaire de realiser un placage 
enveloppant les bords des lameiles 6 et la fabrication est facilitee puisqu'il 
10 suffit, par tout moyen connu, d'effectuer un placage, fig. 2, sur une seule des 
deux faces de la bande originate 4. 

L'encochage et les operations de mise en forme : torsion, pliures, sont 
ensuite realises tres facilement. 

Une fois la confection de la bande temninee, il suffit de la soumettre a 
15 un traitement lui donnant des proprietes elastiques de ressort. 

Dans le cas de I'exemple cite d'une bande en alliage de beryllium- 
bronze, on effectue un traitement de durcissement par traitement thermique 
a environ 325°C pendant a peu pres trois heures. 

Ainsi, I'invention permet de fabriquer d'une maniere tres simple une 
20 bande de lameiles de contact electrique dans laquelle on peut choisir un 
materiau pour ses qualites mecaniques et d'eiasticite, independamment de 
ses qualites de conductivity electrique. 
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REVENDICATIONS 

1) Procede de fabrication d'une bande (3) de lamelles (6) de contact 
6lectrique pour un connecteur 6lectrique, lesdites lamelles (6) 6tant 
r6unies a leurs extremes par deux bandes laterales continues 
(7,8), les lamelles fetant sorties du plan desdites bandes laterales 
par torsion autour de leur axe longitudinal (X), perpendiculaire £ la 
longueur (L) de la bande, caracterise par ie fait que Ton part d'une 
bande (4) d'un materiau d6formable plastiquement et capable, 
apres traitement, devoir des proprtetes elastiques de ressort, en 
ce qu'au moins la partie centrale de la bande, sur une seule de ses 
deux faces, est revetue d'une couche (5) d'un materiau bon 
conducteur 6lectrique, ladite bande 6tant ensuite encocttee de 
fagon d obtenir lesdites lamelles (6) et bandes laterales continues 
(7, 8), lesdites lamelles 6tant sorties du plan desdites bandes 
laterales par ladite torsion, en ce que Tun des bords de chaque 
lamelle est rabattu en ourlet (12) dans le sens ou le revetement 
6lectriquement conducteur (5) reste a rext6rieur, ladite bande 6tant 
ensuite soumise d un traitement de durcissement pour lui donner 
des proprtetes elastiques de ressort. 

2) Proc6d6 selon la revendication 1 , caracteris6 en ce que, avant ledit 
traitement de durcissement, lesdites bandes laterales (7, 8) sont 
plissees de manfere a rapprocher les lamelles les unes des autres 
pour augmenter le nombre de lamelles (6) par unite de longueur. 

3) Bande (3) de lamelles (6) de contact 6lectrique pour un connecteur 
electrique, Jesdites lamelles (6). 6tant teunies £ leurs extr6mites par 
deux bandes (7, 8) laterales continues, les lamelles etant sorties 
du plan desdites bandes laterales par torsion autour de leur axe 
longitudinal, perpendiculaire £ la longueur de la bande, ladite 
bande 6tant en un materiau ayant des proprietes 6lastiques de 
ressort, caracterise en ce qu'au moins la partie centrale de chaque 
lame est revetue sur une seule de ses faces d'un materiau (5) 
6lectriquement bon conducteur, et en ce que Tun des bords de 
chaque lame est rabattu en ourlet (12) dans un sens laissant 
apparaTtre le rev§tement efectriquement bon conducteur a 



2811147 



6 

I'exterieur. 

4) Bande de lamelles selon la revendication 3, caract6risee en ce que 
lesdites bandes Iat6rales (7, 8) sont plissees, rapprochant les 
lamelles (6) ies unes des autres. 
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